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Abstract 


The body section comprises an outer and an inner wall(10,12), the thickness of the cross section of the 
material of the outer wall(IO) being reduced along the edge bend radius(18) by means of non-cutting 
shaping. The material of the outer and/or the inner wall is steel, and conversely that of the inner and/or wall 
is a light metal, especially aluminium. The manufacturing stages involve forming the cross sectional 
thickness reduction in the outer wall, placing the two walls one on top of the other, and then folding the edge 
of the outer wall around an edge section of the inner wall. 
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@ Karosserieteil und Verfahren zu seiner Herstellung 

(§) Bai dor Herstellung von Kraftfahrzeugturen und -hauben 
wird eine Innehwandung rhit einer AuGenwandung durch 
( 7 a Umbdrdalung (Falzen) eines Randabschnitts der Aufianwan- 

dung uber die Innenwandung verbunden. Wegen nicht 
vorbestlmmbarer unbekannter Parameter im Biech. wie 
Spannungen, Gittarfahler etc, iat die Fertigiingstoleranz 
verhaltntsma&ig groS. 

Durch Reduzieren der Dicke des Querschnitts des Werkstof- 
fes der AuSenwandung (10) entlang das Abkantradius (18) 
wIrd eine Falzung mit sehr angen Toleranzen arraicht. 
Die Erfindung findet vorzugsweise Anwendung in Falzvor- 
richtungen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Karosserieteil. insbesonde- 
re ein schwenkbares Karosserieteil, insbesondere eine 
Kraftfahrzeugtiir oder eine Haube, mit einer AuBen- 5 
und einer Innenwandung, welche fiber einen Randab- 
schnitt an der AuBenwandung an liegt, wobei die Innen- 
und die AuBenwandung an ihrem Randbereich durch 
eine Umbordelung mit einem Abkantradius der AuBen- 
wandung miteinander verbunden sind, sowie ein Ver- 10 
fahren zur Hersteliung eines Karosserieteils, insbeson- 
dere eines schwenkbaren Karosserieteils, insbesondere 
einer Kraftfahrzeugtiir oder einer Haube, mit einer Au- 
Ben- und einer Innenwandung, welche uber einen Rand- 
abschnitt an der AuBenwandung anliegt, wobei die In- is 
nen- und die AuBenwandung an ihrem Randbereich 
durch eine Umbordelung mit einem Abkantradius der 
AuBenwandung miteinander verbunden sind 

Bei der Hersteliung von Karosserieteilen mit einer 
AuBenwandung und einer Innenwandung erfolgt die 20 
Verbindung der beiden Telle iiblicherweise mittels Fal- 
zen eines uberstehenden Randes eines der beiden Teile 
um den Randbereich des entsprechenden anderen Teils. 
Hierbei ist es jedoch insbesondere bei Aluminiumteilen 
schwierig, den Falzradius gerade und an einer vorbe- 25 
stimmten Stelle auszuformen, da die im einzelnen nicht 
bekannten Parameter des Gittergefuges im zu falzen- 
den Material, wie Spannungen, Gitterfehler etc. erhebli- 
chen EinfluB auf den Falzvorgang haben, der nicht vor- 
bestimmbar isC 30 

In der DE 41 16 834 wird vorgeschlagen, daB die In- 
nenwandung im Bereich der Falzverbindung einen ver- 
minderten Querschnitt hat Dies hat jedoch keinen Ein- 
fluB auf den tatsachlichen Verlauf des Falzradius ent- 
lang der Abkantung der AuBenwandung. Daher kann 35 
dies die oben erwahnten Probleme nicht iiberwinden. 

Diese Problematik verscharft sich dagegen noch da- 
durch, daB mit immer engeren Toleranzen gefertigt 
werden solL Insbesondere sollen bei Kraftfahrzeugka- 
rosserien die SpaltmaBe verringert werden. 40 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, ein Karosserieteil und ein Verfahren zur Her- 
steliung eines Karosserieteils zur Verfiigung zu stellen, 
bei dem der Falzvorgang definiert und verbessert er- 
folgt .45 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Ka- 
rosserieteil der obengenannten Art mit den kennzeich- 
nenden Merkmalen des Anspruchs 1, und durch ein Ver- 
fahren mit den Merkmalien des Anspruchs 5 gelost 

Eine Reduzierung der Dicke des Querschnitts des 
Werkstoffes der AuBenwandung entlang des Abkantra- 
dius erzielt eine bessere MaBhaltigkeit beim Falzen und 
eine bessere Falzbarkeit des entsprechenden Bereichs 
eines Karosserieteils. Der Falz liegt praktisch immer 
entlang der Dickenreduzierung, selbst wenn die MaB- 
haltigkeit der Innenwandung gering ist 

Die Reduzierung betragt vorteilhaft mindestens 2% 
gegenuber der angrenzenden gleichmaBigen Blechdik- 
ke, vorzugsweise mindestens 5% und insbesondere min- 
destens' 10%, Oblicherweise liegt die Obergrenze der* 
Reduzierung bei max. 60%, vorteilhaft bei max. 40%. 

Der Werkstoff der AuBen- und/oder Innenwandung 
iist vorteilhafterweise Stahl, was zu stabilen Karosserie- 
teilen fiihrt, die im Falle einer auBeren Krafteinwirkung 
auf das Karosserieteil, beispielsweise bei einem Fahr- 
zeugcrash, kinetische Energie in Verformungsenergie 
umwandeln und so Krafteinwirkungen auf die Fahr- 
zeuginsassen vermindert 
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Die Ausfuhrung der Innen- und/oder AuBenwandung 
mit einem Werkstoff aus Leichtmetall, insbesondere 
Aluminium, erzielt in vorteilhafter Weise ein Karosse- 
rieteil mit geringerem Gewicht bei ebenfalls gutem In- 
sassenschutz durch Energieumwandlung in Verfor- 
mungsarbeit 

Das Erzeugen der Querschnittsverminderung mittels 
spanloser Formgebung ergibt in besonders vorteilhafter 
Weise eine einf ache und kostengunstige Hersteliung des 
Karosserieteils. 

Oblicherweise erfolgt die Dickenreduzierung nur ein- 
seitig und insbesondere an der Innenseite des Abkantra- 
dius. 

Ein Verfahren mit den Schritten 

(a) Ausbilden einer Verminderung der Dicke des 
Querschnitts des Werkstoffes der AuBenwandung 
entlang des Abkantradius, 

(b) Aneinanderlegen der AuBen- und der Innen- 
wandung, und 

(c) Falzen der Umbordelxing der AuBenwandung 
um einen Randabschnitt der Innenwandung ent- 
lang des Abkantradius, 

hat den Vorteil, daB auf einfache Weise ein Falzvorgang 
mit hoher MaBhaltigkeit erfolgt 

Schritt (a) erfolgt in vorteilhafter Weise mittels span- 
loser Formgebung, so dafi dieser Schritt einfach und 
schnell ausgef uhrt wird. 

Das Ausfiihren von Schritt (a) gleichzeitig mit einem 
PreBvorgang zur Formgebung der AuBenwandimg er- 
zielt in besonders vorteilhafter Weise einen Zeitgewinn 
im Herstellungsvorgang und spart dadurch Kosten ein. 

Vorhandene Anlagen zum Falzen konnen ohne Ver- 
anderungen welter benutzt werden, wenn Schritt (a) 
mittels einer Erhebung in einem PreBstempel eines 
Formgebungswerkzeuges fur die AuBenwandung er- 
folgt Die Erfindung eignet sich insbesondere fur den 
Einsatz in Falzvorrichtungen, kann jedoch auch in 
Faizpressen eingesetzt werden. 

Weitere Merkmale, Vorteile und vorteilhafte Ausge- 
staltungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangi- 
gen Anspruchen, sowie aus der nachstehenden Be- 
schreibung einer Ausfuhrungsform der Erfindung an 
Hand der beigefugten Zeichnungen. Diese zeigen: 

Fig. 1 eine Schnittansicht eines erfihdungsgemaBen 
Karosserieteils beim Falzen, und 

Fig. 2 eine vergroBerte Ansicht des Ausschnittes A 
von Fig. 1. 

50 Fig. 1 zeigt eine Schnittansicht eines erfindungsgema- 
Ben Karosserieteils beim Falzen, insbesondere in einer 
Falzvorrichtung, wobei eine Andruckvorrichtung 20 ei- 
ne Innenwandung 12 auf eine AuBenwandung 10 druckt, 
welche ihrerseits auf einer Auflage 22 aufliegt 
55 Biegewerkzeuge 24, 26 setzten beidseits 28, 30 (bzw. 
entlang) der Wandungsteile 10,12 an und Falzen einen 
uberstehenden Bereich 32 zur Befestigung von AuBen- 
und Innenwandung 10, 12 miteinander. Besonders vor- 
teilhaft erfolgt hochstens eine Teilfalzung (Vorbordehi) 
60 mittels der Biegewerkzeuge 24, 26 und der Hauptfalz- 
vorgang (bzw. der gesamte Falzvorgang) durch Ver- 
schieben der Randbereiche der AuBenwandung 10 mit- 
tels der Auflage 22 gegen die Biegewerkzeuge 24, 26 
(Falzen in einer Falzvorrichtung). 
65 In Fig. 1 ist auf der Seite 28 der Wandungen die Situa- 
tion unmittelbar vor dem Falzen dargestellt Auf der 
Seite 28 ist im uberstehenden Bereich 32 der AuBen- 
wandung 10 ein Bereich 34 mit vermindertem Quer- 
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schnitt zu erkennen. Dieser verminderte Querschnitts- 
bereich 34 wird vor der letzten Operationsstufe in ei- 
nem PreBwerk, dem Ankanten der Bleche, durch die 
Einpragung einer entsprechenden Linie entlang dem ge- 
wunschten Kantenverlauf in Form einer Blechdickenre- 5 
duzienmg 34 ausgebildet In dem PreBwerk kann der 
iiberstehende Bereich 32 auch schon vorgebordeJt wer- 
den. 

Die so vorgesehene Sollknickstelle gewahrleistet fiir 
das nachfolgende Abkanten und Falzen eine hohe MaB- 10 
genauigkeit im KantenbereicL 

Auf der rechten Seite 30 ist die Situation unmitteibar 
nach dem Abkanten und Faizen dargestellt Es ist deut- 
lich zu erkennen, daB sich der Abkantradius genau im 
Bereich der Querschnittsverringerung 43 ausbiJdet, oh- 15 
ne daB apparativ an der Abkant- und Faizvorrichtung 
zusatziiche MaBnahmen erfolgen miissea 

Die bestehenden Vorrichtungen zum Abkanten und 
Falzen konnen somit unverandert weiter verwendet 
werdea Lediglich der PreBstempel fiir die Formgebung 20 
der AuBenwandung 10 benotigt eine entsprechende Er- 
hebung in dem Bereich, wo spater der Abkantradius 
verlauf en soil. 

Fig. 2 stellt den Ausschnitt A von Fig. 12 vergroBert 
dar. Hier ist deutlich die Querschnittsverminderung 34 25 
im iiberstehenden Bereich 32 der AuBenwandung 10 zu 
erkennen. 

Beim Abkanten und Falzeniegt sich somit der iiber- 
stehenden Bereich 32 als Umbordelung 16 um die In- 
nenwandung 12. AuBerdem ist eine Falzkleberraupe 40 30 
zu erkennen, wie sie ublicherweise beim Falzen zum 
Einsatz kommt 

Besondere Bedeutung hat diese Erfindung bei der 
Verarbeitung von Aluminiumblechen fur Anbauteile 
mit zu falzenden Radien, die derartig klein wie bei Stahl- 35 
blechensind. 

Bezugszeichenliste 

10 AuB enwandung 4q 
12 Innenwandung 

14 Randabschnitt der Innenwandung 
16 Umbordelung 
18 Abkantradius 

20Andruckvorrichtung 45 
22AufIage 

24, 26 Biegewerkzeuge 
28, 30 Seiten der Wandungsteile 
32 iiberstehender Bereich der AuBenwandung 
34 Bereich mit vermindertem Querschnitt 50 

Patentanspriiche 

1. Karosserieteil, insbesondere ein schwenkbares 
Karosserieteil, insbesondere eine Kraftfahrzeugtiir 55 
Oder eine Haube, mit einer AuBen- und einer Innen- 
wandung (10, 12), welche uber einen Randabschnitt 
(14) an der AuBenwandung (10) anliegt, wobei die 
Innen- und die AuBenwandung (10, 12) an ihrem 
Randbereich durch eine Umbordelung (16) mit ei- eo 
nem Abkantradius (18) der AuBenwandung (12) 
miteinander verbunden sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke des Querschnitts des 
Werkstoffes der AuBenwandung (10) entlang des 
Abkantradius (18) reduziert ist 65 
2. Karosserieteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Werkstoff der AuBen- und/oder 
der Innenwandung (10, 12) Stahl ist. 
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3. Karosserieteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Werkstoff der AuBen- 
und/oder der Innenwandung (10, 12) ein Leichtme- 
tall, insbesondere Aluminium ist. 

4. Karosserieteil nach wenigstens einem der An- 
spruche I bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Querschnittsverminderung mittels soanioser Form- 
gebung erzeugt ist 

5. Verfahren zur Herstellung eines Karosserieteils, 
insbesondere eines schwenkbaren Karosserieteils 
insbesondere einer Kraftfahrzeugtiir oder einer 
Haube, mit einer AuBen- und einer Innenwandung, 
welche uber einen Randabschnitt an der AuBen- 
wandung anliegt, wobei die Innen- und die AuBen- 
wandung an ihrem Randbereich durch eine Umbor- 
delung mit einem Abkantradius der AuBenwan- 
dung miteinander verbunden sind, mit folgenden 
Schritten, 

(a) Ausbilden einer Verminderung der Dicke 
des Querschnitts des Werkstoffes der AuBen- 
wandung entlang des Abkantradius, 

(b) Aneinanderiegen der AuBen- und der In- 
nenwandung, und 

(c) Falzen der Umb6rdelung der AuBenwan- 
dung um einen Randabschnitt der Innenwan- 
dung entlang des Abkantradius. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Schritt (a) mittels spanloser Formge- 
bung erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Schritt (a) gleichzeitig mit einem 
PreBvorgang .zur Formgebung der AuBenwandung 
erfolgt 

8. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 
5 bis 7 dadurch gekennzeichnet, daB Schritt (a) mit- 
tels einer Erhebung in einem PreBstempel eines 
Formgebungswerkzeuges fiir die AuBenwandung 
erfolgt 
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